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ABSTRACT: 

Prodn. comprises applying thermoplastic material (II) to the individual fibres of semi-finished fibre 
prod., e.g. knitted, (non)woven or laid-up fabric etc. (Ill), with fibres which are mechanically stable 
at the processing temp, contacting sheet obtd. with flat layer(s) of thermoplastic material (IV), and 
moulding by heat and pressure; (II) is applied to (III) in the form of an aq. dispersion to coat fibres 
with solid particles of (II), water is removed by heating, the sheet obtd. is contacted with (IV), and 
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@ Verfahren zur Herstellung von Faser-Kunststoff-Verbunden 

@ Es wird ein Verfahren zur Herstellung von polaren, nicht 
hygroskopischen, warmverformbaren, thermoplastischen 
und gut schleifbaren Faser-Kunststoff -Verbunden in Gestalt 
von ebenen oder dreidimensional verformten Flachengebil- 
den von hoher Biegefestigkeit und Schlagfestigkeit be- 
schrieben. An die einzelnen Fasern von Faserhalbzeugen, 
wie Gewirken, Gestricken, Geweben. Vliesen, Gelegen o. 
dgl., deren Fasern bei den auftretenden Verarbe it ungs tem- 
perature n mechanisch bestandig sind, wird thermoplasti- 
aches Material angelagert. Oieses Gebilde wird dann mit 
mindestens einer thermoplastischen, fiachenformigen 
Kunststoffschicht in Kontakt gebracht und dann unter 
Einwirkung von Oruck und Hitze verpreBt. Das thermoplastic 
sche Material wird als waBrige Dispersion auf das Faserhal- 
bzeug aufgebrecht, derart, daB die Festkorparteilchen sich 
an die einzelnen Fasern des Faserhalbzeuges anlagern. Dann 
wird das Dispergiermedium durch Erwarmen entfernt, an- 
^ schlieBend des Gebilde mit wenigstens einer thermoplastic 
~ schen fiachenformigen Kunststoffschicht in Kontakt ge- 
^ bracht, worauf der Verprefivorgang unter Druck und Hitze 
(V) und anschlieBend ein Abkuhlvorgang unter Druck erfolgt. 
0) Bei dem Erwarmen verdunstet bzw. verdampft das Disper- 
^ giermedium Wasser vollstandig, was zu keinerlei Umweltbe- 
ft) lastungen fuhrt. Dadurch wird das Austreten von Losungs- 

Smitteldampfen wahrend des Herstellverfahrens und wahrend 
der Verarbeitung und wahrend des bestimmungsgemaBen 
Gebrauchs des Faser-Kunststoff-Verbundes vermieden. 
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Beschreibung und dadurch zu schwer sind. 

Weiterhin ist es bekannt, dreidimensionale Formteile 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung aus kurzglasfaserverstarkten, teilkristallinen Thermo- 
von polaren, nicht hygroskopischen, warmverformba- plasten im SpritzgieBverfahren herzustcllen. Aus diesen 
ren, thermoplastischen und gut schleifbaren Faser- 5 kurzglasfaserverstarkten, teilkristallinen Thermopla- 
Kunststoff-Verbunden in Gestalt von ebenen oder drei- sten lassen sich zwar Platten extrudieren oder spritzgie- 
dimensional verformten FlachengebUden von hoher Oen; sie sind jedoch aufgrund ihres zu geringen Erwei- 
Biegefestigkeit und Schlagfestigkeit, bei dem an die ein- chungsbereiches praktisch nicht warmverformbar. 
zelnen Fasern von Faserhalbzeugen, wie Gewirken, Ge- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
stricken, Geweben, Vliesen, Gelegen oA dgL, deren Fa- 10 fahren zur Herstellung von Faser-Kunststoff-Verbun- 
sern bei den auftretenden Verarbeitungstemperaturen den der eingangs genannten Art vorzuschlagen, bei des- 
mechanisch bestandig sind, thermoplastisches Material sen DurchfOhrung keinerlei L6sungsmittel verwendet 
angelagert wirdl und dann dieses Gebilde mit minde- werden, deren Entsorgung technische und wirtschaftli- 
stens eincr thermoplastischen, flachenformigen Kunst- che Probleme rnit sich bringen wiirde, so daB das Ver- 
stoffschicht in Kontakt gebracht und dann unter Einwir- 15 fahren besonders umweltfreundlich ist 
kung von Druck und Hitze verpreBt wird Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemaB vor- 

Faser- Kunststoff- Verbunde mit den eingangs ge- gesehen,dafl das thermoplastische Material als waBrige 
nannten Eigenschaften werden als Ausgangsmaterial Dispersion auf das Faserhalbzeug so aufgebracht wird, 
bei individuellen Anfertigungen bzw. bei Kleinserien daB eine Anlagerung der Festkarperteilchen der Di- 
eingesetzt und zeichnen sich insbesondere dadurch aus, 20 spersion an die einzelnen Fasern des Faserhaibzeuges 
daB die Moglichkeit einer individuellen Anpassung an erfolgt, und daB dann das Dispergiermedium Wasser 
eine bestimmte Raumform gegeben ist Mit der Eigen- durch Erwarmen entfernt wird, und dann dieses Gebilde 
schaf t "polar" wird eine gute Verklebbarkeit angestrebt mit der mindestens einen thermoplastischen, flachenfd> 
Mit der Eigenschaft "nicht hygroskopisch" wird ange- migen Kunststoffschicht in Kontakt gebracht wird, und 
strebt, daB die Verbunde auch nach langerer Lagerung 25 dafl dann der VerpreBvorgang unter Druck und Hitze 
ohne vorheriges Trocknen sofort auf Warmverform- und anschlieBend ein Abkflhlvorgang unter Druck er- 
temperaturen gebracht und warmverformt werden kon- folgt 

nen, ohne daB es infolge aufgenommener Feuchtigkeit Infolge des Aufbringens des thermoplastischen Mate- 
zum Schaum- und/oder Blasenbildung kommen wtlrde. rials auf das Faserhalbzeug als waBrige Dispersion ist 
Durch die Verstarkungswirkung der Faserhalbzeuge 30 hierfur kein Einsatz eines Losungsmittels erforderlich, 
wird im Vergleich zu unverstarktem Kunststoff vor- was den Vorteil hat, daB wahrend des Herstellungsver- 
zugsweise die Zugfestigkeit, die Biegefestigkeit und die fahrens keine Losungsmitteldampfe auftreten. Weiter- 
Schlagfestigkeit erhoht hin ist vorteilhaft, daB sich infolge des erfindungsgemS- 

Die Einsatzzwecke derartiger Faser-Kunststoff-Ver- Ben Verfahrens in dem hergestellten Faser- Kunststoff- 
bunde sind vielfaiug. Sie konnen beispielsweise als Aus- 35 Verbund keine Ldsungsmittelreste befinden. Dadurch 
gangsmaterial von Siuen, wie von Traktorensitzen oder wird auch bei der Verarbeitung des erfindungsgemaB 
Sitzen fur Rollstuhle verwendet werdea Derartige Fa- hergestellten Faser-Kunststoff-Verbundes, beispiels- 
ser- Kunststoff- Verbunde konnen auch als Haibfertig- weise durch Warmverformen oder Schleifen, kein Lo- 
produkte fur eine individuelle Schuhfertigung verwen- sungsmittel frel Ein weiterer Vorteil ist, daB es auch bei 
det werden. Die Verbunde haben dabei zunachst eine 40 dem bestimmungsgemaBen Gebrauch von aus erfin- 
voriaufige Form und werden dann durch Warmverfor- dungsgemaB hergestellten Faser-Kunststoff- Verbunden 
men in die endgiiltige Form gebracht Dabei kann es hergestellten Endprodukten zu keinen gesundheitlichen 
sich beispielsweise um die tragenden Teile von Schuhen Beeintrachtigungen durch Losungsmittel kommen kann. 
handeln, so um die Gelenkpartien zur Sohlenstabilisie- Das Dispergiermedium Wasser verdunstet bzw. ver- 
rung oder aber auch um PaBteile fur Sicherheitsschuhe. 45 dampft bei dem Erwarmen vollstandig, was zu keinerlei 

Weitere Anwendungsgebiete sind der Einsatz als Umweltbelastungen fQhrt 
Ausgangsmaterial far orthetische Teile, z.B. Rumpf- Bei dem VerpreBvorgang fQllt das von der thermopla- 
und FuBorthesen oder ein Einsatz im Sportbereich, bei- stischen, flachenformigen Kunststoffschicht stammende 
spielsweise fiir die Herstellung eines Unterarm- und Kunststoffmaterial die Hohlraume der Faserhalbzeuge 
Handgelenkschutzes fur BogenschCitzen. 50 praktisch vollstandig aus. Dies ist wesentlich wirtschaft- 

Grundsatzlich bieten sich fiir die Herstellung derarti- licher, wie wenn das ganze thermoplastische Material 
ger dreidimensionaler Formteile faserverstarkte Duro- als waBrige Dispersion aufgebracht wurde. 
plaste, unverstarkte Thermoplaste und faserverstarkte In zweckmaBiger Ausgestaltung der Erfindung kann 
Thermoplaste an. vorgesehen sei, daB mehrere Gebilde jeweils mit einer 

Duroplastische Kunststoffmassen sind jedoch nur be- 55 Kunststoffschicht als Zwischenlage ubereinanderge- 
dingt hierfflr geeignet, da die erforderlichen Stahlwerk- schichtet werden, und die jeweils auflerste Lage aus 
zeuge bei geringen Stiickzahlen bzw. Kleinserien zu einer Kunststoffschicht besteht 
aufwendig sind und auBerdem die gewilnschten Anpas- Das thermoplastische Material der waBrigen Disper- 
sungen des Ausgangsmaterials an die fur den jeweiligen sion ist in bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ein 
Verwendungszweck gewdnschte Raumform, was durch 60 Polyvinylchlorid enthaltender Kunststoff, der vorzugs- 
Beschleifen oder Anbringen sog. Aufbauteile erfolgen weise zur Erzielung der fQr den Verpressungsvorgang 
kdnnte, zu aufwendig ist und nur unvollkommene Resul- natigen thermischen Stabilitat mit Thermostabilisato- 
tate liefert ren vermengt ist, beispielsweise mit metallorganischen 

Von den unverstarkten Thermoplasten kdnnen zwar Stabilisatoren bis zu sechs Gewichtsprozenten. 
die amorphen Thermoplaste durch Warmformen in die ss Die Dispersion weist vorzugsweise einen relativ ho- 
gewUnschte dreidimensionale Form gebracht werden, hen Anteil an Kunststoff-Festkdrperteilchen auf 
jedoch fuhrt ihre relativ geringe Festigkeit dazu, daB die Durchgefuhrte Versuche ergaben eine gute Verarbeit- 
Formteile zu dickwandig hergestellt werden mUssen barkeit bei einem Festkorperanteil bis zu ca. 70%. 
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Die Faserhalbzeuge, bei denen es sich vorzugsweise 
urn Glasfasern handelt, sind in weiterer Ausgestaltung 
der Erfindung so ausgebildet, daB sie den Verformungs- 
vorgang bei einem Warmverformvorgang nur wenig 
behindem, so daB also beispielsweise keine Faltenbil- 5 
dung auftritt 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von polaren, nicht hy- to 
groskopischen, warmverformbaren, thermoplasti- 
schen und gut schleifbaren Faser-Kunststoff-Ver- 
bunden in Gestalt von ebenen oder dreidimensio- 
nal verformten Fla*chengebilden von hoher Biege- 
festigkeit und Schlagfestigkeit, bei dem an die ein- 15 
zeinen Fasern von Faserhalbzeugen, wie Gewirken, 
Gestricken, Geweben, Vliesen, Gelegen od. dgL, de- 
ren Fasern bei den auftretenden Verarbehungs- 
temperaturen mechanisch bestandig sind, thermo- 
plastisches Material angelagert wird, und dann die- 20 
ses Gebilde mit mindestens einer thermoplasti- 
schen, flachenfdrmigen Kunststoffschicht in Kon- 
takt gebracht und dann unter Einwirkung von 
Druck und Hitze verprefit wird, dadurch gekenn* 
zeichnet, daB das thermoplastische Material als 25 
wafirige Dispersion auf das FaserhaJbzeug so auf- 
gebracht wird, daB eine Anlagerung der Festkor- 
perteilchen der Dispersion an die einzelnen Fasern 
des Faserhalbzeuges erfolgt, und daB dann das Di- 
spergiermedium Wasser durch Erwarmen entfernt 30 
wird, und dann dieses Gebilde mit der mindestens 
einen thermoplastischen, flachenfdrmigen Kunst- 
stoffschtcht in Kontakt gebracht wird, und daB 
dann der VerpreBvorgang unter Druck und Hitze 
und anschiieBend ein AbkOhlvorgang unter Druck 35 
erfolgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Gebilde jeweils mit einer 
Kunststoffschicht als Zwischenlage Qbereinander- 
geschichtet werden, und daB die jeweils auBerste 40 
Lage aus einer Kunststoffschicht besteht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das thermoplastische Material 
der Dispersion ein Polyvinylchlorid enthaltender 
Kunststoffist 45 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Faserhalbzeuge 
so ausgebildet sind, daB sie den Verformungsvor- 
gang beim Warmverformen nur wenig behindem. 
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